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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Backform 

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Backform, die ein 
Formoberteii und ein Formunterteil aufweist, wobei zwi- 
schen dem Formoberteii und dem Formunterteil bei ge- 
schlossener Backform ein Backraum begrenzt ist Erfin- 
dungsgemaS zeichnet sich diese Backform dadurch aus, da& 
bei geschlossener Backform das Formoberteii entiang einer 
Umfangsformkontur in das FormunterteiJ eingetaucht oder 
das Formunterteil entiang einer Umfangs-Formkontur in das 
Formoberteii eingetaucht ist Dadurch wird es moglich, die 
Herstellung der in dem Backraum geformten Formteile auf 
zuverlassige und insbesondere im Hinbiick auf die Produkt- 
qualitat gieichbieibende Weise zu fertigen. Ferner kann auf 
eine Nachbearbeitung und Prufung der Formteile im allge- 
meinen verzichtet werden. 
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Beschreibung Formunterteil ein FormverschleiB auftritt 

Eine ira Hinblick auf den SchlieBeff ekt besonders vor- 

Die Erfindung betrifft eine Backform die ein Form- teilhafte Ausfflhrungsform der Backform nach der vor- 
oberteil und Formunterteil aufweist, wobei zwischen liegenden Erfindung ist dadurch gegeben, daB sich an 
dem Formoberteil und dem Formunterteil bei geschlos- 5 die Umfangsform-Konturen von Formober- und Form- 
sener Backform ein Backraum begrenzt ist unterteil im wesentlichen neigungsgleiche SchlieBfla- 

Mit Backformen der eingangs genannten Art ist es chen anschlieBen. Dadurch wird es auf einfach Weise 
mdglich, aus einem Teigmaterial ein im folgenden als mdglich, durch Einstellen der Eindringtiefe der beiden 
Formteil bezeichnetes Backerzeugnis mit einer dem Formteile ineinander das sich zwischen den beiden 
Backraum entsprechenden Gestalt zu schaffen. Insbe- 10 Formteilen einstellende SpaltmaB prazise zu justieren 
sondere ist es moglich, vermittels einer derartigen Back- und dadurch bestimmten Eigenarten der jeweils ver- 
form biologisch vollstandig abbaubare, dunnwandige wendeten Fflllmaterial- bzw. Rohmassenmischung 
Formkorper oder Formverpackungen als Einweg-Ge- Rechnung zu tragen. Die erfmdungsgemaB vorgeschla- 
brauchsartikelwiebeispielsweise Teller oder Becher so- gene Ausgestaltung der Umfangs-Formkonturen von 
wie Formverpackungen oder zum Verzehr vorgesehene 15 Formober- und Formunterteil erweist sich auch unter 
Gebackstucke, insbesondere Waffeln bzw. Waffelform- fertigungstechnischen Gesichtspunkten als besonders 
kdrper zu schaffen. gunstig. Zudem laBt sich der so gebildete Spaltbereich 

Bei der Herstellung derartiger Formteile bzw. Back- auf gunstige Weise reinigen. 
Erzeugnisse ist es bislang erforderlich, ggf. durch manu- Eine besonders vorteilhafte Auslegung der Backform 
elles Nachsortieren oder durch eine entsprechende 20 nach der Erfindung ist dadurch gegeben, daB bei ge- 
Oberdimensionierung der WandstSrken der Formteile schlossener Backform zwischen den korrespondieren- 
sicherzustellen, daB die Formteile bestimmte Kriterien den SchlieBflachen von Formober- und Formunterteil 
wie beispielsweise eine ausreichende mechanische Min- ein SchlieBspalt von etwa 0,01 mm bis 0,05 mm vorgese- 
destfestigkeit sowie eine gewxinschte Oberflachenquali- hen ist Dadurch wird auf gunstige Weise eine zusatzli- 
tat aufweisen. Diese Endkontrolle erfolgt ablicherweise 25 che und unterstutzende Dampfdurchiassigkeit des 
im Rahmen einer Nachbearbeitung der Formteile, bei SchlieBspaltes erreicht, und zudem ein unerwiinschter 
welcher die den Formteilen anhaftenden Abschnitte aus Durchtritt des in dem Backraum aufgenommenen Mate- 
Oberschussigem Teigmaterial entfernt werden. riales durch den SchlieBspalt vermieden. Die Spaltweite 

Die vorangehend angegebene manuell durchgefuhrte des SchlieBspaltes wird erfindungsgemlB im Hinblick 
Nachbearbeitung und Oberpriifung der Formteile er- 30 auf rezepturbedingte Faktoren der jeweils verwendeten 
weist sich jedoch unter wirtschaftlichen Gesichtspunk- Backmasse sowie im Hinblick auf das Backraumvolu- 
ten als unghnstig und konnte bislang dicht in zuverlassi- men festgelegt 

ger Weise automatisiert werdea Eine im Hinblick auf ein zuverlassiges VerschlieBen 

Unter dem Eindruck dieser Problematik liegt der Er- der Backform vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfin- 
findung die Aufgabe zugrunde, eine Backform der ein- 35 dung ist dadurch gegeben, daB eine Eintauchtiefe des 
gangs genannten Art zu schaffen, durch welche die ent- Formoberteiles in das Formunterteil bzw. Formunter- 
sprechenden Formteile aufzuverlSssigere Weise herge- teiles in das Formoberteil im Bereich der SchlieBkontur 
stellt werden kdnnen, so daB auf eine nachtragliche Pru- etwa 2 mm bis 5 mm betragt Dadurch wird in vorteil- 
fung der Formteile sowie auf eine Nachbearbeitung hafter Weise sichergestellt, daB der sich entlang der 
derselben weitestgehend verzichtet werden kann. 40 Umfangs-Formkontur erstreckende SchlieBspalt im ge- 
Diese Aufgabe wird bei einer Backform der eingangs samten Umfangsbereich sowohl ein im wesentlichen 
genannten Art erfindungsgemaB dadurch geldst, daB bei konstantes Durchlassigkeitsverhalten fflr Wasserdampf 
geschlossener Backform das Formoberteil entlang einer (bzw. den VerdampfungsprozeB) wie auch ein konstan- 
Umfangs-Formkontur in das Formunterteil eingetaucht tes Dichtverhalten gegen austretende Formmasse auf- 
oder das Formunterteil entlang einer Umfangs-Form- 45 weist 

kontur in das Formoberteil eingetaucht ist Eine im Hinblick auf ein gfinstiges SchlieBverhalten 

Dadurch wird es auf vorteilhafte Weise mdglich, eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfin- 
einwandfreie Backprozedur beim Ausbacken des in dem dungsgem&Ben Backform ist dadurch gegeben, daB ein 
Backraum aufgenommenen Teigmateriales zu gew&hr- Neigungswinkel der SchragflSchen von Formober- und 
leisten, so daB selbst extrem dunnwandige Formteile 50 Formunterteil etwa 1,5° bis 5° betragt Dadurch wird 
zuverlassig gefertigt werden kdnneit Zudem wird auf ein extrem prazises Einstellen des SchlieBspaltes sowie 
besonders vorteilhafte Weise ein unkontrollierter Mas- ein kraftsparendes Offnen der beiden Formteile m5g- 
seaustritt aus dem Backraum vermieden, so daB sich Iich. GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
zum einen keine unerwunschten bzw. nur sehr kleine form der erfmdungsgemaBen Backform liegt der Nei- 
Ansatze an dem entsprechend geformten FormteD bil- 55 gungswinkelim Bereich zwischen 2° bis 4°. 
den, und zum anderen eine unerwunschte Verschmut- Eine im Hinblick auf ein besonders rasches Ausbrei- 
zung des SchlieBbereiches der Backform vermieden ten der in dem Backraum aufgenommenen FQllmasse 
werden kann. Durch die erfindungsgemaB vorgeschla- vorteilhafte Ausfuhrungsform der Backform ist im be- 
gene Backform wird es auf zuverlassige Weise moglich, sonderen dadurch gegeben, daB in zumindest einer der 
bei einer ublichen Backtemperatur von 200° C einen 60 SchlieBflachen, insbesondere der SchlieBflache des 
Backdruck von ca. 4 bar aufzubauen, wobei der erfin- Formoberteiles, Abdampfkanale ausgebildet sind Da- 
dungsgemaB erreichte SchlieBeffekt zwischen dem durch wird auf vorteilhafte Weise sichergestellt, daB 
Formoberteil und dem Formunterteil in vorteilhafter sich unmittelbar nach SchlieBen der Formteile bzw. Ein- 
Weise von dem sich in dem Backraum befindenden und bringen der FQllmasse entwickelnde Dampfmenge 
bis an den, durch die beiden Formhalften definierten 65 rasch aus dem Backraum abstromen kann, so daB das in 
SchlieBspalt vordringenden Material unterstutzt wird dem Backraum befindliche Fullmaterial ebenfalls rasch 
Zudem wird auf uberraschend einfache Weise vermie- bis an den SchlieBspalt der beiden Formhalften hin vor- 
den, daB im SchlieBbereich zwischen Formoberteil und dringen kann. 
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Die Abdampfkanale sind nach einer bevorzugten Umfangs-Formkontur eine geneigte Schutzfase mit ei- 

AusfuhrungsformderErfindungimwesentlicheninglei- ner Breite zwischen etwa 0,5 mm und 1 mm aufweist. 

chem Abstand in Umfangsrichtung der Umfangs-Form- Dadurch wird in gunstiger Weise vermieden, daB die 

kontur angeordnet Dadurch wird es auf gGnstige Weise beiden Formteile bei einem unsachgemaBen Zusam- 

mogiich, entlang der Umfangs-Formkontur eine im we- 5 menfugen beschadigt werden. 

sentlichen gleichmaBige Dampfabstrom-Charakteristik Die Erfmdung wird nachstehend anhand eines Aus- 

zu gewahrleisten, so daB an dem Randbereich des er- fiihrungsbeispiels und zugehdrigen Zeichnungen nlher 

zeugten Formteiles eine gleichmaBige Struktur erreicht eriautert In diesem zeigen: 

w ird 4 ~ Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer Backfonn gemaB 

Nach einem weiteren Ausfflhrungsbeispiel der Erfin- 10 einer ersten Ausfuhrungsform der Erfmdung mit an der 

dung ist eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform Kernformangeordnetem Abdampfkanai; 

der Backform dadurch gegeben daB der Abdampfkanal Fig- 2 eine Detail-Schnittdarstellung eines SchlieB- 

einen keilformigen, hinsichtlich seiner Querschnittsfla- spaltbereiches als Ausschnittbiid zu Fig. 1 ; 

che veranderlichen Querschnitt aufweist In besonders Fig. 3 eine weitere AusfQhrungsf orm mit Abdampfka- 

vorteilhafter Weise weistdabeijeder Abdampfkanal an 15 nalanderHohlform; 

seinem, dem Backraum zugewandten Anfangsbereich Fig.4eineDetaildarstellungzuF1g.3. 

einen relativ kleinen Querschnitt auf, welcher sich in Die in Fig. 1 und 3 jeweils dargesteliten Backformen 

seinem Verlauf von dem Backraum weg nach auBen hin umfassen jeweils ein Fonnoberteil 1 und ein Formunter- 

erweitert Dadurch wird auf einfache Weise ein gutes teii 2, zwischen welchen bei geschlossener Backform ein 

Ausstromverhalten erreicht und ein Verschmutzen bzw. 20 Backraum 3 begrenzt ist Bei der in Fig. 1 und 3 ge- 

Verstopfen der jeweiligen Abdampfkanale verhindert, schlossen dargesteliten Backform ist das Formoberteil 1 

da ein ggf. in den Abdampfkanal eingedrungener, fest- entlang einer Umfangs-Formkontur 4 in das Formunter- 

gebackener Fullmaterialabschnitt in dem Abdampfka- teil 2 entsprechend einem MaB V eingetaucht, vorzugs- 

nalkaumWiderhaltfindet weise betragt die Eintauchtiefe 3-4 mm. 

GemaB einer bevorzugten AusfOhrungsform der Er- 25 In dem Backraum 3 wird ein in diesen eingebrachtes 

findung sind Abdampfkanale in einer im wesentlichen Teigmaterial z. B. zur Herstellung eines Verpackungs- 

vertikalen Orientierung angeordnet Derartige Ab- formkorpers auf Zeilulose-Starke-Basis oder ein Waf- 

dampfkanale ermdglichen ein besonders gunstiges Ab- felbackteig zu einem diinnwandigen Formteil ausgebak- 

stromen des in dem Backraum entstehenden Dampfes. ken. Das Formoberteil 1 und das Formunterteil 2 sind 

Eine unter fertigungstechnischen Gesichtspunkten 30 hierzu im Bereich des Backraumes 3 unter einem im 

sowie im Hinblick auf ein einfaches Reinigen der Ab- wesentlichen gleichbleibenden Abstand h voneinander 

dampfkanale besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform beabstandet angeordnet Dies wird durch - hier nicht 

der Erfindung ist dadurch gegeben, daB die Abdampfka- dargestellte — Distanzeiemente zwischen Formober- 

nale in der SchlieBflache des Formoberteiles ausgenom- und Formunterteil 1, 2 gewahrleistet 

men sind und sich in vertikaler Richtung von der Um- 35 Der Backraum 3 ist in seinem AuBenumfangsbereich 

fangsformkontur des Formoberteiles nach oben erwei- von der Umfangs-Formkontur 4 unter Bildung eines mit 

tern, Dadurch wird es auf vorteilhafte Weise mSglich, dem Backraum 3 kommunizierenden SchiieBspaltes Sp 

einen ggf. hinsichtlich Verschmutzung kritischen An- umschlossen. Der SchlieBspalt Sp wird durch eine an 

fangsbereich der Abdampfkanale auf einfache Weise zu dem Formoberteil 1 ausgebildete obere SchlieBflache 5 

reinigen. Zudem tritt in besonders gOnstiger Weise ein 40 (siehe Fig. 2 bis 4) und eine dem Formunterteil 2 zuge- 

Selbstreinigungseffekt auf, da infolge einer Relativbe- ordnete untere SchlieBflache 6 gebildet Beide SchlieB- 

wegung zwischen Fonnoberteil und Formunterteil beim ♦ flachen sind im wesentlichen neigungsgleich, zueinander 

Offnen der Backform ggf. im Anfangsbereich der Ab- im geschlossenen Zustand der Backfonn parallel verlau- 

dampfkanale befmdliche Verunreinigungen aus diesen fend, ausgebildet 

Abdampfkanalen herausgeschoben werden. 45 Der zwischen der oberen SchlieBflache 5 und der un- 
Eine hinsichtlich des Betriebsverhaltens der Back- teren SchlieBflache 6 gebildete SchlieBspalt Sp weist 
form weiterhin besonders vorteilhafte Ausfuhrungs- fiber den aberwiegenden Teil seiner Breite eine im we- 
form der Abdampfkanale ist dadurch gegeben, daB eine sentlichen konstante Spaltbreite von etwa 0,01 bis 
Basislinie der Abdampfkanale unter einem Winkel zwi- 0,05 mm, vorzugsweise 0,02 bis 0,03 ram, auf. Der Nei- 
schen 0° und etwa 15° geneigt zur Vertikalen verlauft 50 gungswinkel des zwischen Formoberteil 1 und Formun- 
Kleinere Winkel im Bereich zwischen 0° bis etwa 7° terteil 2 gebildeten SchiieBspaltes Sp betragt gemaB der 
finden dabei bevorzugt Anwendung bei Ausfilhrungs- hier dargesteliten bevorzugten Ausfilhrungsform ca. 5°. 
formen der Backform, bei welchen ein relativ groBer Unmittelbar im AnschluB an den SchlieBspalt Sp ist an 
Neigungswinkel a zwischen den Schragfiachen von dem Formunterteil 2 eine Schutzfase 7 von vorzugswei- 
Formober- und Formunterteil ausgebildet ist GroBere 55 se 0,6 bis 03 x 45° ausgebildet 
Neigungswinkel der Basislinie der Abdampfkanale rela- In der ersten Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 und 2 ist 
tiv zur Vertikalen finden bevorzugt bei Ausfuhrungsfor- das Formoberteil 1 mit Abdampfkanalen 9 versehen, 
men der Backform mit relativ kleinem Neigungswinkel welche den Backraum 3 mit der Umgebung der Back- 
et Anwendung. Durch die willkiirliche Festlegung des form verbinden und sich hinsichtlich ihrer Querschnitte 
Winkels zwischen einer Basislinie der Abdampfkanale eo vom Backraum 3 ausgehend zur Umgebung der Back- 
und der Vertikalen kann in besonders feinftihliger Weise form hin kontinuierlich erweitern. Die Abdampfkanale 9 
sowohl auf den durch den Abdampfkanal mdglichen sind hierbei jeweils als schmaler Einschnitt ausgebildet 
Druckabbau als auch auf die Verschmutzungsempfind- Die Tiefe (t) des Abdampfkanales 9 in seinem MQn- 
lichkeit des Abdampfkanales EinfluB genommen wer- dungsbereich zum Backraum betragt vorzugsweise 0,5 
den. 65 bis 1,5 mm. Die Anzahl der Abdampfkanale 9 ist in 
Eine besonders vorteilhafte Ausfilhrungsform der Abhangigkeit von dem Backraumvolumen festgelegt 
Backform ist dadurch gegeben, daB das nicht-eintau- Die einzelnen Abdampfkanale 9 sind entlang der Um- 
chende Formober- oder Formunterteil entlang seiner fangs-Formkontur im wesentlichen gleichmaBig beab- 
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standet angeordnet weg wirksam ist Diese Fahmngseinrichtung kann z. B. 

In der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 sind im eine Anzahl von vorzugsweise (2—4) FOhrungssaulen 

Unterschied zur Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 und 2 umfassen, welche in auswechselbarer Weise mit dem 

die Abdampfkanale 9 in der SchlieBkontur des Formun- Formoberteil 1 verbunden sind und in entsprechend in 

terteiles 2 (Hohlform) angeordnet Die Abdampfkanale 5 dem Formunterteil 2 ausgebildete Fuhrungsbuchsen 

9 der zweiten Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 und 4 wei- eintreten kdnnen. 

sen, wie aus der Detail-Darstellung nach Fig. 4 hervor- Eine derartige Pnizisions-Fuhrimgseinrichtung kann 

gent, vorzugsweise einen Dreiecks-Querschnitt auf. Fer- auch in Verbindung mit den Backzangen ausgebildet 

ner ragen die AbdampfkanGle 9 vorzugsweise urn die ca. sein, in denen die Backformen entsprechend montiert 

1 bis 2 fache Eintauchtiefe (e) in den Backraum 3 hinein. 10 sind Bei einer entsprechend prazisen FGhrung der bei- 

Diese Ausfuhrungsform ist vorteilhaft dort anzuwen- den Formoberteile 1 und 2 zueinander wird es auf vor- 

den, wo die Planseite des Formteiles frei von AbriBstel- teilhafte Weise mdglich, ein Inkontakttreten der beiden 

len innerhalb des Formkernes bleiben soli. Weiterhin Formteile 1 und 2 im Bereich der SchlieBflachen mitein- 

ermoglicht diese Form einen gunstigen Anstellwinkel a ander vollstandig zu verhindern wodurch ein entspre- 

fur die Einbringung des Abdampfkanals und damit ein 15 chender VerschleiB der beiden Formteile auf vorteilhaf- 

verbessertes Ausstromverhalten fur Wasserdampf und te Weise vermieden wird. 

evtl. uberschiissige Formmasse. Die Backform und insbesondere die hierfur vorge- 

Die SchlieBflache 6 des Formunterteils 2 begrenzt schlagene SchlieBkontur eignet sich besonders zur Her- 

gemeinsam mit den AuBenseitenflachen 11a, lid der stellung dunnwandiger Formteile und ermoglicht eine, 

Backform eine Umfangsflache 12 von relativ groBer 20 von Rezeptur bedingten Faktoren abgesehen, extrem 

Breite. Diese Umfangsflache 12 bildet bei geschlossener zuverl&ssige Fertigung dunnwandiger Formteile. Dies 

Backform eine Innenflache eines Umfangsraumes 13, wird durch die vorgeschlagene SchlieBkontur und das 

welcher von dem Formoberteil 1 und der Umfangsfla- Eintauchen zwischen Formober- und Formunterteil un- 

che 12 bzw. dem Formunterteil 2 begrenzt wird In die- ter Bildung der SchlieBflachen erreicht und durch die 

sen Umf angsraum 13 munden die entlang der Umfangs- 25 Ausbildung und Anordnung der Abdampfkanale 9 un- 

Formkontur 4 ausgebildeten Abdampfkanale 9. Eine terstutzt Durch die vorgeschlagene SchlieBkontur in 

Hohe a des Umfangsraumes 13 entspricht in etwa der Verbindung mit den Abdampfkanalen kann auf gunstige 

zweifachen Oberlagerungsbreite der oberen SchlieBfla- Weise der zum Ablauf des Backprozesses erforderliche 

che 5 und der unteren SchlieBflache 6 vorzugsweise von Druckaufbau prazise gewahrleistet und ein unkontrol- 

6—8 mm. Die Umfangsflache 12 ist bei der hier darge- 30 lierter Masseaustritt vermieden werdea Ferner wird 

stellten Ausfuhrungsform als im wesentlichen plane Fla- selbst bei relativ hohen Backdriicken von ca. 4 bar und 

che ausgebildet Es ist jedoch auch moglich, diese Flache hdheren Backtemperaturen der gewiinschte SchlieBef- 

insbesondere nach auBen bin abfallend auszubilden, so fekt sicher gewShrleistet Da in dem maBgeblichen 

daB ggf, aus den Abdampfkanalen 9 herausgeblasene Spaltbereich das Formoberteil nicht mit dem Formun- 

Partikel infolge ihres Eigengewichts selbsttatig von der 35 terteil in Beruhrungskontakt tritt, tritt in diesem kriti- 

Umfangsflache 12 abgleiten bzw. in vermindertem Ma- schen Bereich kein ReibverschleiB auf, so daB die durch 

Be dazuneigen,beimOffnen der Backform in das Form- den Spaltbereich festgelegte Abstromcharakteristik 

unterteii2 zurtickzuf alien, fiber einen extrem langen Zeitraum unverSndert erhal- 

Die Abdampfkanale 9 begCnstigen in Verbindung mit ten bleibt Aufgrund des vorgeschlagenen geringen 

der vorgeschlagenen SchlieBkontur den gieichmaBigen 40 SpaltmaBes erhalt man zudem an dem entsprechenden 

Druckaufbau im Inneren des Backraumes 3, eine gleich- Formteil im Bereich der Umfangsformkontur eine au- 

maBige Masseverteilung im Backraum und eine rasche Berst saubere Formteilkante. 

Ableitung des sich bildenden Wasserdampf es, Dieser Die Backform ist im Bereich ihrer SchlieBkontur mit 

Wasserdampf entweicht uberwiegend durch die Ab- einer erhdhten Genauigkeit gefertigt In vorteiihafter 

dampfkanale 9. Gemeinsam mit dem abstrdmenden 45 Weise durchlaufen mehrere derartige Prazisionsback- 

Wasserdampf kann auch geringfiigig uberschussig in formen einen Waffelbackautomaten bzw, einen im we- 

den Backraum eingebrachte Masse blaschenartig aus sentlichen gleichgearteten Automaten zur Herstellung 

den Abdampfkanalen 9 herausgetrieben werden, ohne von Formteilen auf Zellulose- oder Sta^rkebasis. 

sich f esthaf tend an dem Formoberteil 1 abzulagern. Die Die Backf ormgestaltung ist nicht auf die vorangehend 

Bemessung der Abdampfkanale 9 bezflglich ihrer An- 50 beschriebenen bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele be- 

ordnung und Anzahl kann verfahrens- und formspezi- schrankt Beispielsweise ist es auch moglich, die Ab- 

fisch festgelegt werden und ggf. nach Ablauf eines er- dampfkanale in verschiedenen prismatischen, halbrun- 

sten Probeversuches empirisch optimiert werden. Zur den und konisch ausgelegten Querschnitten auszubil- 

Optimierung von Anzahl und Anordnung der Abdampf- den. 

kanale 9 wird hierbei das Formoberteil 1 von dem 55 Ebenso schlieBt die Erfindung eine Anwendung auf 

Formunterteil 2 abgenommen und entsprechend nach- Umfangskonturen mit schrag liegenden Oberkanten 

gearbeitet Der GesamtdurchlaBquerschnitt aller Ab- wie auch in verschiedenen FormteilabschluBebenen ein. 
dampfkanale 9 wird im Hinblick auf das Volumen des 

Backraumes 3 festgelegt Der Erweiterungswinkel a der Patentanspruche 
Abdampfkanale wird derart festgelegt, daB ggf. durch 60 

die Abdampfkanale 9 hindurchgefdrderte Partikel im 1. Backform, die ein Formoberteil und ein Formun- 
wesentlichen keinen Druckaufbau in dem jeweiligen terteil aufweist, wobei zwischen dem Formoberteil 
Abdampfkanal 9 hervorrufen kdnnen. und dem Formunterteil bei geschlossener Back- 
Die eigentliche Zentrierung des Formoberteiles 1 re- form ein Backraum begrenzt ist, dadurch gekenn- 
lativ zu dem Formunterteil 2 erfolgt durch eine Fun- 65 zeichnet, daB bei geschlossener Backform das 
rungseinrichtung (nicht dargestellt), welche bereits vor Formoberteil (1) entlang einer Umfangs-Formkon- 
Eintreten der beiden Formteile 1 und 2 in eine SchlieB- tur (4) in das Formunterteil (2) eingetaucht oder das 
stellung iiber eine vorgegebene Fuhrungsstrecke hin- Formunterteil (2) entlang einer Umfangs-Form- 
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komur (4) in das Formoberteil (1) eingetaucht ist 

2. Backform nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich an die Umfangs-Formkonturen 
(4) von Formober- und Formunterteil (1; 2) in? we- 
sentlichen neigungsgleiche SchlieBflachen (5; 6) an- 5 
schlieBen. 

3. Backform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei geschlossener Backform zwi- 
schen den korrespondierenden SchlieBflachen (5; 6) 
von Formober- und Formunterteil (1; 2) ein 10 
SchlieBspalt (Sp) von etwa 0,01 mm-0,05 mm vor- 
gesehen ist 

4. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Eintauchtiefe (e) des Formoberteiles (1) in 15 
das Formunterteil (2) oder des Formunterteiles (2) 

in das Formoberteil (1) etwa 2 mm— 5 mm betragt 

5. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 2-4, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Neigungswinkel (a) der SchragflSchen von 20 
Formober- und Formunterteil (1; 2) etwa 1,5° -5° 
betragt 

6. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 2-5, dadurch gekennzeichnet, 
daB in zumindest einer der SchlieBflachen (5; 6), 25 
insbesondere der Schliefifiache (5) des Formober- 
teiles (1), Abdampfkanale (9) ausgenommen sind. 

7. Backform nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abdampfkanale (9) in im wesentli- 
chen gleichen Abstand in Umfangsrichtung der 30 
Umfangs-Formkontur (4) angeordnet sind 

8. Backform nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abdampfkanal (4) einen keil- 
formigen, hinsichtlich seiner Querschnittsflache 
veranderlichen Querschnitt aufweist 35 

9. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden Ansprfiche 6—8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Abdampfkanale (9) in einer im wesentlichen 
vertikalen Orientierung angeordnet sind. 

10. Backform nach zumindest einem der vorherge- 40 
henden Anspriiche 6-9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Abdampfkanale (9) in der SchlieBflache (5) 
des Formoberteiles (1) oder Formunterteiles (2) 
ausgenommen sind und sich in vertikaler Richtung 
von der Umfangs-Formkontur (4) des Formober- 45 
teiles (1) oder Formunterteiles (2) nach oben erwei- 
tern. 

1 1. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden Anspruche 6—10, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Basislinie der Abdampfkanale (9) unter 50 
einem Winkel zwischen 0° und etwa 15° geneigt 
zur Vertikalen verlauft 

12. Backform nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprQche 1-11, dadurch gekennzeichnet, 
daB das nicht-eintauchende Formober- oder Form- 55 
unterteil (1 ; 2) entlang seiner Umfangs-Formkontur 
(4) eine geneigte Schutzfase mit einer Tiefe (f) zwi- 
schen etwa 0,5 mm und 1 mm aufweist 
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